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@ Vorrichtung zum Aufbereiten von in einem Formbehilter befindlichem Fleisch sowie damit durchfiihrbares Verfahren.

@ Eine Vorrichtung (1) dient zum Aufbereiten, insbesonde-
re zum Verdichten von in einem Formbehditer (2} befindli-
chem rohen Fleisch. Dazu wird in einer bestimmten Folge in
Kombination ein Druckbeaufschlagen mittels einer Pre3vor-
richtung, ein Beaufschlagen mit Unterdruck sowie eine
Vibrationsbeaufschlagung vorgenommen. Die Formbehiter
(2) sind dazu innerhalb einer Vakuumkammer (4) unterge-
bracht und stehen auf einem mit einem Vibrationsgeber
verbundenen Tisch (5). Oberhalb der Vakuumkammer {4) ist
die Prevorrichtung mit Druckzylindern angeordnet, mittels
denen auf den Formbehdltern (2) befindliche Spannrastdec-
kel niedergedriickt werden kdnnen.
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Vorrichtung zum Aufbereiten von in einem Formbehdlter be-

‘findlichem Fleisch sowie damit durchfiihrbares Verfahren

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Aufbereiten,
insbesondere zum Verdichten von in einem Formbehdlter be-
findlichem, rohen Fleisch, wobei diese Vorrichtung eine

PreBvorrichtung zur Beaufschlagung des Fleisches aufweist.

Es ist bereits bekannt, rohes Fleisch, insbesondere ge-
pokeltes Fleisch, Schinkén, Schulter oder andere knochen-
lose Fleischstilicke tierischer Herkunft in einen Formbehdl-
ter zu fillen, in dem es dann druckbeaufschlagt wird, ins-
besondere um Lufteinschliisse zu beseitigen. Man erreicht
dadurch neben dem Formen des Fleischstiickes unter anderem
auch einen besseren Zusammenhalt des Fleischstlickes.

Trotz dieser einseitigen Druckbeaufschlagung sowie weite-
rer MaRnahmen hat es sich herausgestellt, daR die erzielte
Verdichtung und das Entfernen von Lufteinschliissen noch
verbesserungswiirdig ist.

Es ist somit Aufgabe der Erfindung, eine Vorrichtung der
eingangs erwéhnien Art zu schaffen, bei der das Entfernen
von Lufteinschliissen u. dgl. aus in einem Formbehilter
Sefindlichem, rohen Fleisch verbessert ist und in ver-
gleichsweise kurzer Zeit vorgenommen werden kann, und wo-
bei gleichzeitig auch eine schonende Behandlung des
Fleisches erfolgt.

Zur Losung dieser Aufgabe wird erfindungsgemdB insbeson-

dere vorgeschlagen, dafl der Formbehdlter mit einem Vib-
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rationsgeber einer Vibrationseinrichtung in Verbindung
steht. Dadurch erfolgt bereits ohne einseitige Pressung
eine "innere" Verdichtung des Fleisches, durch dié bereits
ein Grofteil von Lufteinschliissen entfernt werden konnen.

Eine erfindungswesentliche Weiterbildung sieht vor, daf am
Formbehdlter zumindest wdhrend der Aufbereitung eine das
Fleisch im wesentlichen Uliberdeckende Abdeckplatte vorgesenen
ist , wobei die Prefvorrichtung einen Fihrungshalter zum
Halten dieser Abdeckplatte etwa in horizontaler Lage und/
oder zur Druckbeaufschlagung der Abdeckplatte aufweist, und
daR vorzugsweise die Abdeckplatte durch den den Formbehidlter
abschliefBenden Deckel gebildet iét, der insbesondere als
Spannrastdeckel ausgebildet ist. Durch den Fithrungshalter
wird beim Vibrationsbeaufschlagen des im Formbeh#lter be-
findlichen Fleisches, wo bereits ein Verdichten des
Fleiches stattfindet, eine Parallelfiihrung des Deckels
erreicht. Durch die Verwendung-
des den Formbehdlter abschlieRBenden Spannrastdeckels
gleichzeitig als Abdeckplatte und zur Druckbeaufschlagung
durch die PreBvorrichtung kann das im Formbehidlter befind-
liche Fleisch nach der Aufbereitung unter seibehaltung des
PreBdruckes weiter verarbeitet werden.

Man kennt zwar bereits Vorrichtungen, bei denen mit Hilfe
eines PreRBstempels das Fleisch zum Verdichten druckbeauf-
schlagt wird. Nach dem Verdichtungsvorgang wird jedoch
dieser PreRstempel wieder zurilickgefahren, so daf dabei

zum einen eine Entlastung des vorher druckbeaufschlagten
Fleisches und urfter Umstdnden auch ein teilweises Hiangen-
bleiben an diesem PreRstempel erfolgen kann, wodurch der
eigentliche Verdichtungsvorgang zumindest zum Teil wieder
aufgehoben wird. Bei -der erfindungsgemdBen Vorrichtung
bleibt dagegen der Spannrastdeckel nach der Aufbereitung
in PreRstellung, so daR das Fleisch auch nach dem Entneh-

men des Formbeh3#lters aus der Vorrichtung weiterhin unter
Druck bleibt.
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Besonders vorteilhaft ist es, wenn eine Vakuumkammer vorge-
sehen ist, innerhalb der sich die Prefvorrichtung sowie die
Vibrationseinrichtung befinden. Die Kombination von Vakuum-,
PreB- sowie Vibrationsbeaufschlagung ergeben beim Formen und
Verdichten von Fleisch ein besonders gutes Ergebnis, wobei

sich dies auch in vergleichsweise kurzer Zeit erreichen 13Rt.

Vorzugsweise ist die Vakuumkammer zur Aufnahme von einem
oder mehreren, vorzugswelse zur gleichzeitigen Aufnahme und
Aufbereitung von zwei Formbehdltern ausgebildet. Dadurch

lassen sich hohe Durchlaufstiickzahlen bzw. aufl die einzelne

Fleischportion bezogene, geringe Bearbeitungszeiten erzielen.

ZweckmdRigerweise weist die Vorrichtung eine Steuerung fir
einen insbesondere einstellbaren Programmablauf widhrend der
Aufbereitung auf. Durch verschiedene Programme kbnnen auch
unterschiedliche Aufbereitungsabldufe in Anpassung an das

jeweils gewlinschte Endprodukt gefahren werden.
weise besteht die Mdglichkeit,

Beispiels-
ein sogenanntes Formpokeln
vorzusehen, mittels dem rohe, trocken gesalzene Schinken
oder andere Fleischteile behandelt werden konnen. Diese Be-
handlung dient der Vorbereitung zum spdteren R&uchern. An-

dererseits kann aber auch durch einen anderen Programmab-
lauf naB gesalzenes Pokelfleisch fur ein spdteres Garen,
Braten, Backen oder Kochen vorbereitet werden. Die Unter-
schiede beim Programmablauf betreffen dabei insbesondere
die Zeitdauer und Intensitdt der Vakuumbeaufschlagung, der

PreRbeaufschlagung sowie der Vibrationsbeaufschlagung.

‘

Die Erfindung betrifft auch ein Verfahren zum Aufbereiten,
insbesondere zum Verdichten von Fleisch vor einem Weiter-"
bearbeitungsvorgang, wobei das Fleisch zumindest einer .
Druckbeaufschlagung ausgesetzt wird,

Ein solches Verfahren ist erfindungsgemiB 1nsbeSOndere da-
durch gekennzeichnet, daf wdhrend der Aufbereitung des

Fleisches ein Vibrationsverdichten vorgenommen wird.
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Dadurch erfolgt bereits ohne Druckbeaufschlagung ein Ver-
dichten des Fleisches, so daB insgesamt ein verbessertes
Ergebnis erzielbar ist. ZweckmdfBigerweise erfolgt wdhrend
der Aufbereitung auch eine Vakuumbeaufschlagung. In Kombi-
nation mit der Druckbeaufschlagung sowie der Vibrations-

%erdichtung ist ein besonders gutes Ergebnis in kurzer Zeit
erzielbar.

Zusdtzliche Ausgestaltungen der Erfindung sind in den wei-
teren Unteranspriichen aufgefihrt. Nachstehend ist die Er-

findung mit ihren wesentlichen Einzelheiten anhand der
Zeichnung noch ndher erlidutert.

Es zeigt:
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Fig. 1 eine Vorderseitenansicht einer erfindungsgemifen
Vorrichtung,

Fig. 2 eine Aufsicht dieser Vorrichtung,

Fig. 3 eine etwas schematisierte offene Seitendarstellung
einer erfindungsgemédfen Vorrichtung und

Fig. 4 eine etwa Fig. 3 entsprechende Ansicht, hier jedoch
in einer anderen Arbeitsstellung.

Eine Vorrichtung 1 dient zum Aufbereiten von in einem Form-
behdlter 2 befindlichem, rohen Fleisch 3. Insbesondere wird
dabei ein PrefverschlieRBen vorgenommen, bei dem ein Verdich-
ten und insbesondere auch Austreiben von Lufteinschlissen
aus dem Fleisch 3 erfolgt.

Im Ausfithrungsbeispiel weist die Vorrichtung 1 im wesent-
lichen eine Vakuumkammer 4 auf, innerhalb der die Aufbe-
reitung des in den Formbeh&ltern 2 befindlichen Fleisches 3
erfolgt.

Fiir die Formbehilter 2 ist ein Tisch 5 als Stellunterlage
vorgesehen, der als Schwingtisch ausgebildet ist und mit
einem Vibrationsgeber in Antriebsverbindung steht. AuRer
der Vibrationseinrichtung befinden sich innerhalb der
Vakuumkammer 4 auch noch die Hubstempel 6 der im wesent-
lichen oberhalb der Vakuumkammer 4 angeordneten PreBvor-
richtung 7. Die Hubstempel 6 gehdren zu separaten Druck-
zylindern 8, die gut in Fig. 3 und 4 erkennbar sind.
ZweckmiRigerweise kommen hierbei Pneumatikzylinder zum
Einsatz.

Unterhalb der Vakuumkammer 4 ist ein Unterschrank 9 ange-

ordnet, in dem sich eine Vakuumpumpe 10, eine Steuerung 11

mit einstellbaren Zeituhren 12 sowie weitere Funktionsteile
befinden. Durch den Unterschrank 9 befindet sich die Vakuum-

kammer 4 in einer bedienungsgerechten Arbeitshohe.
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Die Vakuumkammer 4 ist an der Vorderseite durch zwei Tiiren
13 luftdicht verschlieBbar. Die Tiren 13 kdnnen Sichtfen-
ster aufweisen oder konnen selbst, wie im Ausfilihrungsbei-
spiel gezeigt, aus durchsichtigem Material, insbesondere
Acrylglas bestehen. Dadurch ist eine Beobachtung des
Funktionsablaufes beim Aufbereiten méglich.

Am unteren Ende der Hubstempel 6 sind bligelartige Fiihrungs-
halter 14 befestigt, die gleichzeitig auch zur Druckbeauf-
schlagung des FormbehZlter-Deckels 15 dienen. Der Fiihrungs-
halter 14 hdlt gleichzeitig auch den Deckel 15 in einer
etwa horizontalen Lage, wenn durch Vibrations- und/oder
Vakuumbeaufschlagung vor der PreBbeaufschlagung ein Ver-
dichten des im Formbehdlter 2 befindlichen Fleisches 3
eintritt. -'

Der Deckel 15 ist als Spannrastdeckel ausgebildet. Er weist
insbesondere eine das Fleisch im wesentlichen iberdeckende
und gegebenenfalls auch druckbeaufschlagende Abdeckplatte
16 auf, die iliber Druckfedern 17 mit einer Rasteinrichtung
18 in Verbindung steht. An dieser Rasteinrichtung 18 grei-
fen auch die Fihrungshalter 14 der Prefvorrichtung 7 an,

so daf der Prefddruck jeweils iiber die Druckfedern 17 wei-
tergegeben wird. Die Rasteinrichtung 18 weist seitlich an
Scharnieren 19 befestigte Rastarme 20 aufl, die innenseitig
eine Rastverzahnung 21 zum Hintergreifen des Beh&dlterrandes
22 tragen. Man erreicht durch diese Spannrastdeckel eine
gleichmdfige, kontinuierliche Druckbeaufschlagung des im
Formbehdlter 2 befindlichen Fleisches 3. Dabel kann auch
nach Entlastung’'durch die PreBvorrichtung 7 ein weiteres
Verdichten des Fleisches 3 durch die vorgespannten Druck-
federn 17 erfolgen.

Die Figuren 3 und 4 lassen gut erkennen, daB an der Rick-
seite sowie an der Tir 13 gefederte Anschlidge 25 vorgesehen
sind, die die Rastarme 20 wihrend der Bearbeitung in der

Vakuumkammer 4 gegen den Behidlterrand 22 driicken. Diese
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Druckbeaufschlagung ist jedoch nur so stark vorgesehen,
daf ein Nachrasten der Rastarme 20 wéhrend der Druckbe-
aufschlagung durch die Prefvorrichtung 7 mdglich ist,

Nach der Aufbereitung in der Vakuumkammer 4 bleiben die
Spannrastdeckel 15 durch die Rasteinrichtung 18 mit den
Formbeh#dltern 2 verbunden. Zur seitlichen Lageflixierung
der Formbehdélter 2 sind auf dem Schwingtisch in Einschiebe-
richtung verlaufende Schienen 23 (vgl. Fig. 1) vorgesehen.
Diese sind in ihrem Seitenabstand verstellbar, so daB auch
unterschiedlich grofe Formbehdlter 2 einsetzbar sind. v
An den Tiren 13 (Fig. 2) greifen zum Offnen und SchlieRen
Hubzylinder 24 an. Der eigentliche SchlieR~ bzw. Dicht-
druck wird jedoch von dem in der Vakuumkammer 4 wdhrend
der Bearbeitung herrschenden Unterdruck erzeugt.

Durch die Steuerung 11 konnen unterschiedliche Programm-
abldufe bezliglich der Vakuumbeaufschlagung, der Vibrations-
beaufschlagung und auch der Prefbeaufschlagung eingestellt
werden.

Beispielsweise k®nnen rohe, trocken gesalzene Schinken oder
andere Fleischteile tierischer Herkunft zum Forﬁpékeln in
den bzw. die Formbehdlter 2 eingelegt werden, die dann mit
dem Deckel 15 verschlossen werden. Erwdhnt sei hierbei, daB
der Deckel 15 mit seiner Abdeckplatte 16 derart in den Form-

behdlter 2 paRft, daR im Randbereich noch etwas Freiraum zum

Entweichen von Luft u. dgl. verbleibt. Der Formbehilter 2

wird mit in der ersten Spannraste eingerastetem Deckel 15

in die Vakuumkammer 4 eingeschoben, wobei sich die Rastarme
20 an der Vorder- bzw. Hinterseite befinden. Nach dem

Schliefen der Tiiren 13 sind diese Rastarme 20 etwas druck-

beaufschlagt, so daR bei einer folgenden PreBbeaufschlagung
ein Abrutschen wdhrend des Tieferrastens vermieden wird.

Gleichzeitig ist dadurch auch der Formbehilter 2 gegen Ver-

schieben festgelegt. In Querrichtung dazu wird eine Seiten-
verschiebung durch die Schienen 23 verhindert.

Bei dem fir ein Formp®keln vorgesehenen Programmablauf
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werden nach Startfreigabe zundchst die Tiren 13 durch die
Hubzylinder 24 geschlossen. Anschliefend wird insbesondere
zum dichten VerschlieBen der Tiiren 13 ein leichtes Vakuum
in der Vakuumkammer 4 aufgebaut. Gleichzeitig senken sich
die beiden Hubstempel 6 mit den daran befestigten Fiihrungs-
haltern 14 auf die Deckel und halten diese in einer etwa
horizontalen Lage fest. Danach setzt die iiber den gesamten
Programmablauf sich erstreckende Vibration ein, durch die
ein Verdichten des Fleisches 3 erfolgt und durch die auch
das Eindringen von Pdkelsalz in das Fleisch beschleunigt
wird. Nach einem Vibrationsvorlauf von beispielsweise 50
bis 170 Sekunden wird die Vakuumbeaufschlagung in einem
weiteren Programmschritt auf beispielsweise 0,8 bis 0,9 bar
erhtht, wodurch das Verdichten und auch schnelle Eindringen
von P6kelsalz und schlieBlich auch das Entfernen von Luft-
einschliissen beginstigt wird. Wenn etwa die Hilfte der Ge-
samtzeit der Vakuumbeaufschlagung abgelaufen ist, beginnen
die Druckzylinder 8 taktweise den jeweiligen Deckel 15 an-
zupressen, bis eine Endstellung erreicht ist. Der Vorschub
der Druckzylinder 8 erfolgt in vergleichsweise grofen Ab-
stidnden, durch die eine schonende Behandlung des Fleisches
gegeben ist und wodurch auch eine gute Formgebung erreich-
bar ist. Nach Erreichen der Endstellung der Deckel 15 wer-
den die Fihrungshalter 14 von den Hubstempeln 6 zurilickge-
zogen und die Vakuumkammer 4 wird beliiftet. Nach dem Offnen
der Tiren 13 konnen die Formbehidlter 2 mit aufgesetzten,
verrasteten Spannrastdeckeln 15 der Vakuumkammer 4 ent-
nommen werden.

Der vorbeschriebene Vorgang wird dann {iber mehrere Wochen
hinweg jede Woche einmal ohne erneute Salzzugabe wieder-
holt, bis das Produkt durchgepdkelt ist.

Bei einem anderen, einstellbaren Programmablauf kann auch
€in Aufbereiten von naR gesalzenem Pdkelfleisch fiir einen
anschliefBenden Gar-, Brat-, Back- oder KochprozeB erfolgen.
Dazu werden zunichst nach Betidtigung des Startfreigabe-
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knopfes fir den Programmablauf die Tiiren durch die Hub-
zylinder 24 geschlossen und durch einen geringen Unterdruck
in der Vakuumkammer 4 riittelfest geschlossen. Gleichzeitig
fahren die Hubstempel 6 der Druckzylinder 8 nach unten und
die an ihrem unteren Ende befestigten Flihrungshalter 14
halten den Deckel 15 in einer etwa horizontalen Lage. Nach
dieseﬁ Programmschritt setzt die Ulber den gesamten Programm-
ablauf sich erstreckende Vibration ein, durch die das in den
Formbehiltern 2 befindliche Fleisch verdichtet wird. Nach
einer Vibrationsvorlaufzeit von beispielsweise 2 bis 10
Sekunden wird der Unterdruck auf etwa 0,8 bis 0,9 bar er-
hoht und die Druckzylinder 8 beginnen taktweise in ein-
stellbaren Intervallen, den Deckel 15 nach unten zu be-
wegen, wobei bei jedem Hubabschnitt ein entsprechendes
Verrasten der Rastverzahnung 21 am Behdlterrand 22 erfolgt.
Dieses taktweise Festpressen erfolgt bis zu einér vorge-
wihlten und mittels Druckreduzierung einstellbaren End-
druckstidrke. Nach Erreichen dieses Enddruckes wird der
Hubstempel 6 mit dem Fihrungshalter 14 nach oben gefahren
und die Vakuumkammer 4 beliiftet. Nach dem Offnen der Tiiren
13 konnen die mit den Spannrastdeckeln 15 versehenen Form-
behdlter 2 entnommen werden. Nach dieser Aufbereitung er-
folgt ein Gar-, Brat-, Back- oder Kochprozef, wobei die
Formbehdlter 2 gleichzeitig als Kochbehdliter od. dgl.
dienen. Die Aufbereitung durch die erfindungsgemdBe Vor-
richtung 1 dauert hierbei etwa 25 bis 50 Sekunden.

Bei den beiden vorbeschriebenen, beispielsweise ausgefihr-
ten Aufbereitungsverfahren ist unter anderem auch beson-
ders vorteilhaft, daB der Deckel 15 mit dem Formbehidlter
auch fir eine weitere Verarbeitung mit dem Formbehilter 2
in PreBRstellung verbunden bleiben kann, so daB ein Auf-
lockern des im Formbehidlter 2 befindlichen Fleisches
sicher vermieden wird. Dies kénnte beispielsweise dann
auftreten, wenn die Druckbeaufschlagung mit Hilfe eines
PreRstempels erfolgt, der vor der Entnahme des Formbeh#l-
ters 2 wieder entfernt wird. Bei diesem Entfernen kann es
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vorkommen , daB das Fleisch daran hingenbleibt und dadurch
der Verdichtungsvorgang zumindest zum Teil wieder riick-
gingig gemacht wird. Auch beim Aufsetzen eines Spannrast-
deckels nach der Aufbereitung in einer Vakuumkammer kann

es in nachteiliger Weise wieder zu Lufteinschliissen unter-
halb des Deckels kommen. Auch dies wird bei der erfindungs-
gemdfRen Vorrichtung vermieden.

Erwdhnt sei noch, daB der Programmablauf beim Aufbereiten
hinsichtlich der jeweiligen Beaufschlagungszeiten bzw.
auch hinsichtlich der Intensitdt einstellbar ist. Somit
14At sich der Programmablaufl in Anpassung an verschiedene
vorgesehene Endprodukte sowie auch auf die jeweilige Be-
schaffenheit des gerade zu bearbeitenden Fleisches ab-
stimmen. Anstatt einer manuellen Bestilickung bzw. Entnahme_'
der Formbehdltér 2 kodnnte auch noch eine Férdereinrichtung
vorgesehen sein, die diese Vorgidhge kontinuierlich iiber-
nimmt. Dadurch koénnte der gesamte Aufbereitungsvorgang
auch ohne Bedienperson autométisch ablaufen.

Alle in der Beschreibung, den Ansprichen und der Zeichnung
dargestellten Merkmale konnen sowohl einzeln als auch in

beliebiger Kombination miteinander erfindungswesentlich
sein.
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Anspriiche

Vorrichtung zum Aufbereiten, insbesondere zum Ver-
dichten von in einem Formbehdlter befindlichemn,

rohen Fleisch, wobei diese Vorrichtung eine Pref-
vorrichtung zum Beaufschlagen des Fleisches' aufweist,
dadurch gekennzeichnet, daR

der Formbehilter (2) mit einem Vibrationsgeber einer
Vibrationseinrichtung in Verbindung steht.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daf am Formbehdlter (2) zumindest wdhrend der Aufbe-
reitung eine das Fleisch im wesentlichen iliberdeckende
Abdeckplatte (16) vorgesehen ist, und daB die PreBR-
vorrichtung (7) einen Flihrungshalter (14) zum Halten
dieser Abdeckplatte (16) etwa in horizontaler Lage
und/oder zur Druckbeaufschlagung der Abdeckplatte
(16) aufweist, und daB vorzugsweise die Abdeckplatte
(16) durch den den Formbehdlter (2) abschliefenden
Deckel (15) gebildet ist, der insbesondere als Spann-
rastdeckel ausgebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daR eine Vakuumkammer (4) vorgesehen ist,

innerhalb der sich die Prefvorrichtung (7) sowie die
Vibrationseinrichtung befinden.
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Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, daf ein Tisch (5) als Stellunterlage
fiir einen oder mehrere Formbehilter (2) vorgesehen ist,
der als Schwingtisch ausgebildet ist und mit dem Vib-
rationsgeber in Antriebsverbindung steht.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, da® zur Lagefixierung des Formbehdlters
(2) Fihrungen sowie Anschldge vorgesehen sind, insbe-
sondere auf dem Schwingtisch (5) in Einschieberichtung
verlaufende, den Formbehidlter (2) seitlich beaufschla-
gende, vorzugsweise verstellbare Schienen (23) sowie
rickseitig und vorderseitig Spannanschlidge (25).

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch
gekennzeichnet, daB die Vakuumkammer (4) zur Aufnahpme
von einem oder mehreren, vorzugsweise zur gleichzeiti-
gen Aufnahme und Aufbereitung von zwei Formbehdltern
(2) ausgebildet ist. . '

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch
gekennzeichnet, daB die Vakuumkammer (4) eine, vorzugs-
weise fiir jeden der beiden Formbehdlter (2) eine Tiir
(13) aufweist, die innenseitig jeweils einen Spannan-
schlag (25) tragen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch
gekennzeichnet, daB sie eine Steuerung (11) fir einen
insbesondere einstellbaren Programmablauf wihrend der
Aufbereitung aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet,
daf die Steuerung (11) mit einem Tﬁrschlieﬁ- und
Offnungsmechanismus, mit der Vibrationseinrichtung,
mit der PrefBvorrichtung (7) sowie der Vakuumeinrich-
tung in Verbindung steht.
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Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch
gekennzeichnet, daf zur Betdtigung der Tlr(en) (13)
Hubzylinder (24) und als Tiirhalter in Schliefstellung
der in der Vakuumkammer (4) herrschende Unterdruck
vorgesehen sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch
gekennzeichnet, daf oberhalb der Vakuumkammer (4) die
Prefvorrichtung (7) mit flir jeden aufzunehmenden Form-
behilter (2) einem Druckzylinder (8) ud. dgl., insbe-

- sondere einem Pneumatikzylinder angeordnet ist, und daB

vorzugsweise unterhalb der Vakuumkammer (4) ein Unter-
schrank (9) zur Aufnahme der Vakuumeinrichtung, der

Vibrationseinrichtung sowie der Steuerung (11) u. dgl.
vorgesehen ist., -

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 11, dadurch
gekennzeichnet, daR die Vakuumkammer Sichtfenster, ins-

besondere aus durchsichtigem Material bestehende Tlren
(13) aufweist. '

Verfahren zum Aufbereiten, insbesondere zum Verdichten

von Fleisch vor einem Weiterbearbeitungsvorgang, wobei

das Fleisch zumindest einer Druckbeaufschlagung ausge-

setzt wird, dadurch gekennzeichnet

daR wdhrend der Aufbereitung des Fleisches ein Vibra-
tionsverdichten vorgenommen wird.

Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet,

-daR wdhrend der Aufbereitung eine Vakuumbeaufschlagung

erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 13 oder 14, dadurch gekenn-
zeichnet, daR vor der Druckbeaufschlagung eine Vor-
vibrationsbeaufschlagung erfolgt, vorzugsweise iiber
einen Zeitintervall von etwa 2 bis 200 Sekunden.

l/ l’

’
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- Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet,

das nach der Vorvibrationsbeaufschlagung eine Ver-
grofRerung der Vakuumbeaufschlagung bei gleichzeitig
anhaltender Vibrationsbeaufschlagung erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 13 bis 16, dadurch
gekennzeichnet, daf Fleisch zum Formpdkeln nach Ablauf
etwa der H3lfte der Gesamtzeit der Vakuumbeaufschla-

gung bei gleichzeitig fortlaufender Vitrationsbeauf-
schlagung druckbeaufschlagt wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 13 bis 16, dadurch
gekennzeichnet, daR Fleisch fiir einen anschlieBenden
Gar-, Brat-, ﬁack- oder Kochvorgang nach dem Vibra-
tionsvorlauf von vorzugsweise 2 bis 10 Sekunden sowie
Erhohung des Unterdruckes unter gleichzeitig fort-

laufender Vibrationsbeaufschlagung, druckbeaufschlagt
wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 13 bis 18, dadurch
gekennzeichnet, daB nach Ablauf der Gesamt-Vibrations-
beaufschlagung ein Beliiften der Vakuumkammer sowie ein
Offnen der Tur(en) erfolgt. '

- Beschreibung -
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